


PATENT 



IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK QFFTCF 



In re Application of: 
W. Aichele 

Application No.: 10/077,578 
Filed: February 14, 2002 

For: CUTTING DEVICE AND CUTTING TOOL 



SUBMISSIO N OF CERTIFIED COPY OF PRIORITY DOCUMENTfS) 
PURSUANT TO 35 U,S.C. 119 



Enclosed herewith is a certified copy of Applicant's counterpart German application: 
German patent application no. 101 09 933.9 filed February 21, 2001 
upon which Applicant's claim for priority is based. 

Applicant respectfully requests the Examiner to acknowledge receipt of this document. 



BOX MISSING PARTS 

Commissioner for Patents 
Washington, D.C. 20231 




Dear Sir: 



Respectfxilly submitted, 



Date: June 5, 2002 

ATTORNEY DOCKET NO.: HOE-678 




Barry R. Lipsitz 



Attorney for Applicant(s) 
Registration No. 28,637 
755 Main Street, BIdg. 8 
Monroe, CT 06468 



(203)459-0200 



BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 





Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 
IPC: 



101 09 933.9 

21. Februar2001 

Aichele Werkzeuge GmbH, 
Crailsheim/DE 

Schneidvorrichtung und Schneidwerkzeug 
B 26 F, B 26 D 



4 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 28. Februar 2002 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

I Auftrag 




A 9161 

osmo 

EDV.L 



A 55 954 t Anmelder: 
20. Februar 2001 Aichele Werkzeuge GmbH 

■t-241 Zur Flugelau 40 

74564 Crailsheim 



BESCHREIBUNG 



Schneidvorrichtung und Schneidwerkzeug 



Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrich-bung , umfassend e±n 
Maschinenges-bell, eine AmboBwalze, welche an dem Maschinen- 
ges-tell drehbar gelagert ist, und ein Schneidwerkzeug, 
welches drehbar an dem Maschinengestell gelagert ist, wobei 
das Schneidwerkzeug eine mit AmboBfiachen der AmboBwalze 
zusammenwirkende Schneide aufweist. 



Ferner betrifft die Erfindung ein Schneidwerkzeug, welches um 
eine Drehachse drehbar ist und eine Schneide aufweist, welche 
mit AmboSfiachen einer AmboBwalze in Zusammenwirkung bringbar 
ist. 

Derartige Schneidvorrichtungen sind beispielsweise aus der 
DE 31 24 053 Al oder der DE 198 34 104 Al bekannt. Die nicht 
vorverttffentlichten deutschen Patentanmeldungen 100 44 705.8 
und 100 40 024.8 beschreiben ebenfalls solche Schneidvor- 
richtungen und Schneidwerkzeuge. 

Mittels solcher Rotationsschneidvorrichtungen lassen sich 
fortlaufende Werkstof fbahnen beispielsweise aus Papier, 
Vliesstoffen, Textilien, Kunststof f olien oder Metallfolien 
beschneiden . 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schneidvor- 
richtung und ein Schneidwerkzeug zu schaffen, bei denen ein 
Wegfedern des Schneidwerkzeug s verursacht durch seitliche 
Schnittkrafte minimiert ist. 

Diese Aufgabe wird bei der eingangs genannten Schneidvor- 
richtung erf indungsgemaB dadurch gel5st, daB das Schneidwerk- 
zeug im wesent lichen parallel zu seiner Drehachse vorgespannt 
ist. 

Es hat sich in der Praxis gezeigt, daB Schneidwerkzeuge , ins- 
besondere bei groBer Stutzweite und/oder kleinem Durchmesser 
wahrend eines Schneidvorgangs Transversal schwingungen quer. 
zur Drehaqhse unterworfen sind, die durch seitlxche Schnitt- 
krafte verursacht werden. Diese Schwingungen lassen sich be- 
zuglich ihrer Amplitude vermindern und/oder verringert an- 
regen, wenn das Schneidwerkzeug vorgespannt ist. Dieser 
Effekt entspricht dem einer schwingenden Saite, welche ge- 
spannt wird: Dort verkleinert sich die Amplitude (und es ver- 
grGBert sich die Frequenz ) , wenn bei unverSnderter Kraf t- 
anregung gegenuber dem ungespannten Zustand eine Zugspannung 
auf die Saite ausgeObt wird. Entsprechend ist, um die gleiche 
Amplitude bei dem gespannten Zustand zu erreichen, eine 
hOhere Kraf tbeauf schlagung notwendig. 

ErfindungsgemaB wird also durch die Vorspannung die Moden- 
struktur des Schneidwerkzeugs derart verandert, daS 
Schwingungen reduziert sind, welche durch seitliche Schnitt- 
krafte verursacht sind. Dadurch wird die Schnittqualitat beim 
Beschneiden einer Werkstuckbahn erhoht und die Standzeit des 
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Schneidwerkzeugs erhOht sich, da die Belastung der Schneide 
reduziert ist. 

Erf indungsgemSB hat: sich durch die Vorspannung eines Schneid- 
werkzeugs mit einer Stutzweite von 700 mm und einem Durch- 
messer von 300 mm eine maximale Schwingungsamplitude kleiner 
als 2 |im in der Mitte des Schneidwerkzeugs erreichen lassen. 

Die Erh6hung der Eigenf requenzen des Schneidwerkzeugs durch 
die Vorspannung wirkt sich auch giinstig aus auf die 
Schwingungsanregbarkeit des Schneidwerkzeugs. Insbesondere 
tiefe Maschinenfrequenzen tragen zu einer Schwingungsanregung 
des Schneidwerkzeugs bei . Werden dessen Eigenf requenzen er- 
haht, dann ist die Schwingungsanregbarkeit des Schneidwerk- 
zeugs verringert. 

Zur Erzielung einer Modenstruktur des Schneidwerkzeugs, durch 
welche ein Wegfedern bei seitlichen SchnittkrSf ten verringert 
ist, ist es besonders gUnstig, wenn das Schneidwerkzeug zug- 
belastet ist. Eine solche Zugbelastung laBt sich auch auf 
konstruktiv gunstige Weise bewirken. 

Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn das Schneidwerkzeug 
mit einer solchen Kraft verspannt ist, daB eine maximale 
Schwingungsamplitude des Schneidwerkzeugs unterhalb eines 
vorgegebenen Werts liegt. GrundsStzlich ist die Vorspannungs- 
beauf schlagung des Schneidwerkzeugs einstellbar; erfolgt die 
Einstellung derart, daB die Amplitude unterhalb eines vorge- 
gebenen Werts liegt, dann ist sichergestellt, daB die 
Schnittkrafte optimiert eingestellt sind und insbesondere ein 
Ausweichen bei seitlichen Schnittkraf ten minimiert ist. 
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Bei einer konstruktiv besonders gunstigen^ Ausf uhrungsf orm 
weist das Schneidwerkzeug eine AuBenhUlse auf, an welcher die 
Schneide sitzt, und weist ein Innenteil auf, wobei AuBenhUlse 
und Innenhulse gegeneinander verspannt sind mit einer Spann- 
kraf-twirkung im wesent lichen parallel zur Drehachse des 
Schneidwerkzeugs - Dadurch ISBt sich auf einfache Weise das 
Schneidwerkzeug vorspannen, ohne daB das Maschinengestell und 
insbesondere Lager, in welchem das Schneidwerkzeug gelagert 
ist, modifiziert werden miissen. Durch die Verspannung des 
Innenteils (Kernwelle) mit der AuBenhulse wird die Steifig- 
keit des Schneidwerkzeugs erhoht, urn so die Modenstruktur des 
Schneidwerkzeugs hinsichtlich einer verringerten Schwingungs- 
anregbarkeit/Amplitudenverringerung zu modif izieren. 

Gunstig ist es, wenn Innenteil und AuSenhulse so verspannt 
sind, daB das Innenteil in Richtung der AuBenhulse auf Zug 
belastet ist. Dies ISBt sich auf einfache Weise insbesondere 
mittels FormschluBelementen wie Zugschrauben erreichen. Da- 
durch ist es insbesondere auch moglich, Druekkrafte, welche 
uber die AuBenhulse auf das Innenteil (die Kernwelle) ausge- 
iibt werden, tiberzukompensieren, um auch bei einer Kraftbe- 
lastung durch Schnittkraf te die Schwingungsamplituden klein 
zu halten. 

Auf konstruktiv einfache Weise lassen sich AuBenhulse und 
Innenteil mittels FormschluBverbindungen verspannen. Die 
FormschluBverbindungen lassen sich auf einfache Weise an- 
bringen. Durch entsprechende Dimensionierung der zugeordneten 
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FormschluSelemente ( Durchmesser , Lange) und durch ihre Anord- 
nung lassen sich gezielte Vorspannungskraf te einstellen. Bei- 
spxelswelse lassen sich durch acht Schrauben zwischen AuBen- 
hulse und Innenteil zwischen den Jeweiligen Stirnfiachen und 
einer Vorspannungskraf t entsprechend 100 t: bei einetn Schneid- 
werkzeug mit einer S-tutzweite von 700 mm und einem Durch- 
messer von 300 mm Amplituden kleiner als 2 |im in der Mitte 
des Schneidwerkzeugs erreichen. 

Eine Verbindungsrich-tung einer FormschluBverbindung ist dabei 
parallel zur Drehachse des Schneidwerkzeugs orientiert und 
insbesondere mit hoher Prfizision parallel zur Drehachse 
orientiert. Dadurch laSt sich gezielt eine Zugspannung 
zwischen AuBenhulse und Innenseite des Schneidwerkzeugs 
elnst:ellen. 

Zur gleichmSBigen Vorspannung des Schneidwerkzeugs ist es 
weiterhin vorteilhaft, wenn eine Mehrzahl von FormschluB- 
verbindungen gleichmaBig bezogen auf die Drehachse urn diese 
angeordnet sind. Die Anordnung der FormschluBverbindungen ist 
dann punktsymmetrisch bezogen auf die Drehachse. 

Auf eine StirnflSche einer AuBenhUlse laBt sich eine Druck- 
kraft in Richtung des Innenteils ausuben, wenn ein Form- 
schluBelement zur Bildung einer FormschluBverbindung eine 
entsprechende Anlagef Iclche aufweist. An dem Anlageelement 
sitzt dann ein Schraubelement, mittels welchem eine Zugkraft 
auf das Innenteil ausubbar ist. Auf diese Weise ISBt es sich 
auch erreichen, daB Druckkrafte auf das Innenteil iiberkompen- 
sierbar sind, d. h. daB auch bei wirkenden SchnittkrSf ten 
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insgesamt das Schneidwerkzeug vorgespannt bleibt, urn die 
Schwingungsamplituden zu verringern. 

GUnstigerweise sind die Abmessungen eines FormschluBelements 
und/oder die Anzahl der FormschluBverbindungen an den Durch- 
messer und die Stutzweite des Schneidwerkzeugs angepaBt. Bei 
groBer Sttilrzweite und kleinem Durchmesser kann es beispiels- 
weise nGtig sein, eine grOBere Anzahl von FormschluBver- 
bindungen zu setzen, welche dann einen kleineren Durchmesser 
aufweisen. Andererseits kann es bei kurzer Stu-tzweite und 
grOSerem Durchmesser genugen, eine geringere Anzahl von Form- 
schluBverbindungen mit entsprechend gr6Berem Durchmesser vor- 
zusehen . 

Bei einer Variante einer Ausf uhrungsform ist das Schneidwerk- 
zeug mi-t Stu-tzringen versehen, mittels welchen dieses gegen- 
iiber der AmboBwalze abstutzbar ist und/oder umgekehrt. Ein 
Stutzring, der auch als Schmitz-Ring bezeichnet wird, hat 
eine abstOtzende Wirkung des Schneidwerkzeugs gegenuber einer 
AmboBwalze. Das Schneidwerkzeug laBt sich mittels Stiitzringen 
so weit auf die AmboBwalze zustellen, daB auch bei maximalen 
SchneidkrSften noch eine ausreichende Schnittwirkung gegeben 
ist. 

Vorteilhaf terweise ist dabei bei jedem StUtzring der Durch- 
messer einer StUtzringf lache durch radiale Dehnung des Stutz- 
rings im Bereich unterhalb einer elastischen Dehnungsgrenze 
von dessen Material mittels einer Dehnungsvorrichtung ein- 
stellbar. Dadurch wird die MSglichkeit geschaffen, den Durch- 
messer der Statzringfiachen variabel zu gestalten, um somit 



A 55 954 t 

20. Februar 2001 

t-241 



- 7 - 



Riicksich-t auf Veranderung der radialen Erstreckung, insbe- 
sondere der Schneide, zu nehmen. Beispielsweise wird zunSchst 
bei neuer, d. h. nicht abgenutzter Schnelde, der Stutzring 
maximal, allerdings noch in einem Bereich unterhalb seiner 
elastischen Dehnungsgrenze, gedehnt, so da6 die Stutzring- 
flSche den maximalen Durchmesser hat. Erfolgt eine Abnutzung 
der Schneide, so laBt sich die Dehnung durch die einstellbare 
Dehnungsvorrichtung reduzieren, wobei dadurch, daB die Deh- 
nung im Bereich unterhalb der elastischen Dehnung sgrenze des 
Stiitzrings liegt, der Stutzring aufgrund seines elastischen 
Verhaltens beim ZurUckstellen der Dehnungsvorrichtung im 
Sinne einer geringeren Dehnung von selber schrumpft und somit 
der Durchmesser der Stutzringf lache entsprechend der Ab- 
nutzung der Schneide reduziert werden kann. 

Dehnbare Stutzringe konnen dabei nicht nur am Schneidwerk- 
zeug, sondern auch an der AmboBwalze oder sowohl am Schneid- 
werkzeug als auch an der AmboBwalze vorhanden sein. Im letzt- 
genannten Fall, wenn Stutzringe sowohl am Schneidwerkzeug als 
auch an der AmboBwalze vprgesehen sind und entsprechende 
Stiitzringfiachen aneinander anliegen, ist ein zweifacher 
Einstellbereich erreichbar. 

Die Dehnungsvorrichtung kann dabei zusammenwirkende und in 
ihrer Relativposition zueinander einstellbare Keilfiachen 
aufweisen, um den Stutzring einstellbar zu dehnen. 

Dehnbare Stutzringe und ihre Wirkungsweise sind in der nicht 
vorveraf fentlichten deutschen Anmeldung Nr. 100 40 024.8 be- 
schrieben, auf die hiermit ausdrOcklich Bezug genommen wird. 
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Es kann dabei vorgesehen sein, daB mittels eines FormschluB- 
elements, mit welchem eine Zugspannung auf ein Innenteil 6es 
Schneidwerkzeugs bezuglich einer AuBenhulse ausubbar ist, der 
Durchmesser eines StOtzrings einstellbar ist, d. h. daB ein 
FormschluBelement zur Vorspannung des Schneidwerkzeugs Teil 
der Dehnungsvorrichtung ist. Es laBt sich dadurch gleich- 
zeitig das Schneidwerkzeug vorspannen . und es lassen sich die 
Stiitzringe dehnen. 

Alterna-tiv kann es vorgesehen sein, daB das Schneidwerkzeug 
unabh^ngig von der Dehnung der Stiitzringe vorspannbar ist, 
d. h. daB die FormschluBelemente nicht Teil der Dehnungsvor- 
richtung sind. Dadurch laBt sich die Vorspannung des Schneid- 
werkzeugs von der Dehnbarkeit der StOtzringe entkoppeln, so 
daB die Beeinf lussung von Vorspannung parallel zur Drehachse 
und Dehnung der Stutzringe quer und insbesondere senkrecht 
zur Drehachse im wesentlichen sich nicht gegenseitig beein- 
flussen. Beispielsweise wird zuerst das Schneidwerkzeug vor- 
gespannt und dann wird ein Stiitzring gedehnt. 

Bei einer alternativen Ausf uhrungsform einer Schneidvorrich- 
tung ist an dem Maschinengestell eine Vorspannvorrichtung fOr 
das Schneidwerkzeug angeordnet, mittels welcher auf gegen- 
iiberliegende Lagerenden des Schneidwerkzeugs eine Zugspannung 
ausubbar ist. Die Vorspannvorrichtung bewirkt also die Vor- 
spannung des Schneidwerkzeugs, um dessen Modenstruktur hin- 
sichtlich der Minimierung eines Wegfederns bei seitlichen 
Schnittkraften zu verandern. Die Vorspannvorrichtung kann 
dabei beispielsweise auf Lager wirken, in denen das Schneid- 
werkzeug drehbar gelagert ist, und zwar mit einer Kraft- 
richtung parallel zur Drehachse- Die Vorspannvorrichtung kann 
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alternativ auch direkt auf das Schneidwerkzeug wirken, d. h. 
auf die Schneidwerkzeugwelle, urn auf dieses eine Zugspannung 
auszutiben. Dies kann beispielsweise durch entsprechende Ein- 
spannung der Schneidwelle erfolgen oder auch dadurch, da6 die 
Schneidwelle mit Gewichten belastet wird. 

Die eingangs genannte Auf gabe wird f erner gelttst durch ein 
gattungsgemaSes Schneidwerkzeug, welches im wesentlichen 
parallel zu seiner Drehachse vorgespannt ist. 

Dieses Schneidwerkzeug weist die bereits im Zusammenhang mit 
der erf indungsgemaSen Schneidvorrichtung erlSuterten Vorteile 
auf • 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen wurden berei-fcs im 
Zusammenhang mit der erf indungsgemaBen Schneidvorrichtung 
eriau-tert • 

Erf indungsgemSB kann es auch vorgesehen sein, bei einer 
PrSgevorrichtung, umfassend ein Maschinengestell, eine AmboB- 
walze, welche an dem Maschinengestell drehbar gelagert ist, 
und ein PrSgewerkzeug , welches drehbar an dem Maschinen- 
gestell gelagert ist, wobei das Pragewerkzeug eine mit AmboB- 
fiachen der AmboBwalze zusammenwirkende Pragestruktur auf- 
weist, ein vorgespanntes Pragewerkzeug mit einer Vorspan- 
nungsrichtung im wesentlichen parallel zu der Drehachse des 
Pragewerkzeug s vorzusehen . 
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Dadurch ergeben sich bei einem Pragungsvorgang die bereits im 
Zusanmienhang mit Schnittvorgangen diskutierten Vorteile und 
insbesondere laBt sich dadurch ein Wegfedern des PrSgewerk- 
zeugs bei seit lichen PrSgekraften verringern. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der erf indungsgemaBen 
Pragevorrichtung wurden bereits im Zusammenhang mit der 
erf indungsgemaBen Schneidvorrichtung erlautert, wobei nur 
Jewells anstatt dem Schneidwerkzeug mit der Schneide ein 
Pragewerkzeug mit Pragestruktur einzusetzen ist. 

Ferner kann auch erf indungsgemSB ein Pragewerkzeug bereit- 
gestellt werden, welches um eine Drehachse drehbar ist und 
eine Pragestruktur aufweist und welches im wesentlichen 
parallel zu seiner Drehachse vorgespannt ist, 

Auch hier wiederum ergeben sich die bereits im Zusammenhang 
mit dem erf indungsgemaBen Schneidwerkzeug diskutierten Vor- 
teile, und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaBen Pragewerkzeugs sind analog zu den Ausgestal- 
tungen des erf indungsgemaBen Schneidwerkzeugs gebildet. 

Das erf indungsgemaBe Pragewerkzeug laBt sich insbesondere 
auch im Zusammenhang mit dem Ultraschallschneiden und/oder 
UltraschallschweiBen von Werkstuckbahnen einsetzen, bei 
welchem ein rotierendes Pragewerkzeug insbesondere mit einer 
Sonotrode als Ultraschallwerkzeug zusammenwirkt . 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind Gegenstand 
der nachfolgenden Beschreibung sowie der zeichnerischen Dar- 
stellung eines Ausfuhrungsbeispiels. In der Zeichnung zeigen: 
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In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 einen vertikalen Schnitt durch ein AusfUhrungs- 

beispiel einer erf indungsgemaBen Schneidvor- 
richtung langs Linie 1-1 in Figur 2; 

: Figur 2 einen vertikalen Schnitt ISngs Linie 2-2 in 

Figur 1 ; 



Figur 3 eine vergreBerte Darstellung von AmboSwalze und 

Schneidwerkzeug gemaB Figur 2; 

Figur 4 eine schematische Langsschnittansicht: durch ein 

er f indungsgemSBes Schneidwerkzeug ; 

Figur 5 eine Ansicht auf das Schneidwerkzeug gemSB 

Figur 4 in der Richtung B und 

Figur 6 eine schematische Ansicht eines weiteren Aus- 

f uhrungsbeispiels einer erf indungsgemSBen 
Schneidvorrichtung . 



Eine in Figur 1 und 2 Jewells im Schnitt dargestellte erfin- 
dungsgemSBe Schneidvorrichtung umfaBt ein als Ganzes mit 10 
bezeichnetes Maschinengestell, welches zwei im Abstand von- 
einander angeordnete Lagerteile 12 und 14 aufweist. 

Jedes der Lagerteile, beispielsweise das Lagerteil 12 in 
Figur 1, umfaBt zwei SeitentrSger 16 und 18, zwischen denen 
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ein unterer Lagertrfiger 20 und ein oberer LagertrSger 22 an- 
geordnet sind. / 

Der untere LagertrSger 20 ist einerseits zwischen den Seiten- 
trSgern 16 und 18 gefuhrt und sitzt andererseits fest auf 
einer Grundplatte 24 des Maschinengestells 10. Der Lager- 
trkger 20 weist dabei eine Lagerauf nahme 26 auf, in welche 
ein als Ganzes mit 28 bezeichnetes unteres Drehlager mit 
seinem auBeren Lagerring 30 eingesetzt: ist, wobei der auBere 
Lagerring 30 mit seiner AuBenumf angsseite an einer Innen- 
fiache der Lagerauf nahme 26 anliegt. Der Lagerring 30 ist 
dabei in der Lagerauf nahme 26 durch einen auBeren Haltekorper 
32 und einen inneren Haltekorper 34 fixiert, die mit Halte- 
ringen 36 und 38 an seitlichen RingflSchen des SuBeren Lager- 
rings 30 anliegen und somit diesen in der Lagerauf nahme 26 
fixieren. AuBerdem umfaBt der auBere Haltekarper 32 noch 
gleichzeitig eine Abdeckung 40. 

Der obere Lagertrager 22 ist zwischen den Seitentragern 16 
und 18 gefuhrt und in einer Richtung 42, welche parallel zur 
Erstreckung der Seitentrager 16 und 18 verlauft, in Richtung 
des unteren Lagertragers 20 verstellbar angeordnet. Auch der 
obere Lagertrager 22 weist eine Lagerauf nahme 46 auf, in 
welche ein oberes Drehlager 48 eingesetzt ist. 

Das obere Drehlager 48 ist mit seinem SuBeren Lagerring 50 in 
gleicher Weise in der Lagerauf nahme 46 anliegend gehalten wie 
das untere Drehlager 28 mit dem auBeren Lagerring 30 und 
auBerdem sind ein SuBerer Haltekorper 32 und ein innerer 
Haltekorper 34 vorgesehen, welche in gleicher Weise ausge- 
bildet sind, wie die im unteren LagertrSger 20 vorgesehenen 
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HaltekcSrper und in gleicher Weise den auSeren Lagerring 50 
des oberen Drehlagers 48 fixieren. 

Der obere LagertrSger 22 statzt sich seinersei-ts Uber eine 
als Ganzes mit 60 bezeichnete Vorspanneinrichtung an einem 
Widerlager 62 ab, welches an einer sich parallel zur Grund- 
/'platte 24 erstreckenden oberen Platte 64 gehalten ist, wobei 
'die obere Platte 64 die Lagerteile 12 und 14 ebenfalls mit- 
einander verbindet und auch die Seitentrfiger 16 und 18 rela- 
tiv zueinander fixiert. 

In gleicher Weise wie das Lagerteil 12 ist auch das Lagerteil 
14 ausgebildet. 

In den beiden unteren Drehlagern 28 ist jeweils ein Wellen- 
stununel 72 gelagert, welche von einer als Ganzes rait 70 
bezeichneten AmboBwalze jeweils seitlich abstehen und konzen- 
trisch zu einer Drehachse 74 der AmboBwalze 70 angeordnet 
Bind, die einen grGBeren Radius. als die Well ens tummel 72 auf- 
weist und mit einer koaxial zur Drehachse 74 angeordneten 
kreiszylindrischen AmboBflache 76 versehen ist. 

Durch die beiden unteren Drehlager 28 ist somit die AmboB- 
walze 70 fest in den unteren Lagertragern 20 gelagert, die 
ihrerseits wiederum auf der Grundplatte 24 ruhen und zwischen 
den Seitentr^gern 16 und 18 gefOhrt sind. 

In den oberen Drehlagern 48 der oberen LagertrSger 22 ist ein 
rotierend angetriebenes Schneidwerkzeug 80 mit einer Werk- 
zeugwelle 82 um eine Drehachse 84 drehbar gelagert, wobei 
sich die Werkzeugwelle 82 beispielsweise durch das Lagerteil 
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12 hindurcherstreckt und auf ihrer dem rotierenden Schnexd- 
werkzeug 80 gegenuberliegenden Seite einen iiber das Lagerteil 
12 aberstehenden Antriebsstummel 86 aufweist, Uber welchen 
mit-tels eines Antriebs, beispielsweise eines Motors, ein 
Drehan-trieb des rotierenden Schneidwerkzeugs 80 erfolgt. 

Das rotierende Schneidwerkzeug 80 ist durch die Anordnung der 
oberen Drehlager 48 in den oberen Lagertragern 22 und deren 
Verschiebbarkeit in Richtung 42 in Richtung der AmboBwalze 70 
bewegbar, Mittels der Vorspanneinrichtungen 60, die auf die 
oberen Lagertrager 22 wirken, ist das rotierende Schneid- 
werkzeug 80 so in Richtung der AmboBwalze 70 vorspannbar, daB 
dieses als Ganzes mit einer Vorspannkraf t V auf die AmboB- 
walze 70 wirkt. 

Das rotierende Schneidwerkzeug 80 weist nun zum Durchtrennen 
einer als Ganzes mit 90 bezeichneten und zwischen dem rotie- 
renden Schneidwerkzeug 80 und der AmboBwalze 70 hindurch- 
gefiihrten Werkstof f bahn 90 Schneiden 92 auf, welche von einer 
beispielsweise zur Drehachse 84 zylindrischen Schneidengrund- 
fiache in radialer Richtung zur Drehachse 84 mit konstanter 
radialer Erstreckung bezuglich der Drehachse Uberstehen. Bei- 
spielsweise umfaBt die Schneide 92 zwei sich in azimutaler 
Richtung zur Drehachse 84 erstreckende Schneidenschenkel 92a, 
welche in quer zu dieser verlaufende SchneidenbOgen 92b tiber- 
gehen, die dann durch eine Quer schneide 92c, die ungefShr 
senkrecht zur Azimutalrichtung 96 und somit ungefShr parallel 
zur Drehachse 84 verlauft, verbunden sind (Figur 3). 

Beispielsweise weist die Schneide 92 zwei Querschneiden 92c 
auf, von denen ausgehend in entgegengesetzte Richtungen 
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jeweils die Schneidenbogen 92b verlaufen, die dann in die 
Schneidenschenkel 92a ubergehen, welche die auf jeder Seite 
der Querschneiden 92c liegenden SchneidenbGgen 92b mitein- 
ander verbinden, wie vergroBert in Figur 3 darges-tellt . 

Die Schneidwirkung der Schneide 92 erfolgt nun, wie in Figur 
3 dargestellt, durch Zusammenwirken eines wirksamen 
Schneidenabschnitts 92s, welcher einem entsprechenden AmboB- 
f l^chenabschnitt 76s mit minimalstem Abstand gegenuberstehl: 
Oder diesen nahezu beruhrt, wobei durch das Rotieren des 
rotierenden Schneidwerkzeugs 80 und Mitrotieren der AmboB- 
walze 70 jeweils aufeinanderf olgende Schneidenabschnitte 92s 
und AmboBf lachenabschnitte 76s in ihrer wirksamen Stellung 
s-tehen und schneidend zusammenwirken. 

Um einen geringen Abstand zwischen den jeweils zusammen- 
wirkenden Schneidenabschnitten 92s und AmboBf lachenab- 
schnl-tten 76s oder ein sogenanntes leichtes BerUhren der- 
selben definiert festzulegen, ist das rotierende Schneidwerk- 
zeug 80 so mit zwei drehf est verbundenen Stutzringen 
(Schmitz-Ringen) 100 und 102 versehen, welche beispielsweise 
beiderseits der Schneide 92 koaxial zur Drehachse 84 ange- 
ordnet sind und dabei Stutzringf lachen 104 bzw. 106 auf- 
weisen, die beispielsweise zylindrisch zur Drehachse 84 
angeordnet sind und auf Stutzfiachen 108 und 110 der AmboB- 
walze 70 aufliegen, wobei die Stutzfiachen 108 und 110 bei- 
spielsweise durch Teilbereiche der AmboBflSche 76 gebildet 
werden kSnnen. 



A 55 954 t 

20. Februar 2001 

t-241 



- 16 - 



V 



Die Abstutzung erfolgt dabei jeweils uber die Stutzring- 
abschnitte 104s und 106s, die auf entsprechenden Stutz- 
fiachenabschni-tten 108s und 110s der Stutzf ISchen 108 und 110 
aufsitzen, wobei beim Drehen des rotierenden Werkzeugs 80 
entgegengesetzt zur Drehrichtung desselben auf einanderf olgend 
angeordnete Stii-tzringabschnitte 104s und 106s mit entgegen- 
gesetzt zur Drehrichtung der AmboBwalze 70 auf einanderf olgend 
angeordneten StOtzf ISchenabschnitten 108s und 110s zusammen- 
wirken . 

Die dabei jeweils miteinander zusammenwirkenden StOtzring- 
abschnitte 104s, 106s und Stutzf lachenabschnitte 108s und 
110s nehmen dabei insgesarat eine Auflagekraft A auf, mit 
welcher sich das rotierende Schneidwerkzeug 80 auf der AmboB- 
walze 70 abstutzt und welche einen von der Vorspannkraf t V 
umfaBten Teil derselben darstellt. 

Die Vorspannkraf t V ftihrt jedoch nicht nur zur Ausbildung der 
Auflagekraft A, welche uber die Stutzringe 100 und .102 auf 
die AmboBwalze 70 Wirkt, sondern auch noch zu einer Schneid- 
kraft S, welche im Zusammenhang steht mit einer in dem Jewei- 
ligen Schneidenabschnitt 92s wirksamen Schneidenlange. 

Ein erfindungsgemSBes Schneidwerkzeug umfaBt, wie in Figur 4 
gezeigt, ein als Kernwelle ausgebildetes Innenteil 202, 
welches die Drehachse 84 umfaBt und welches Uber gegenUber- 
liegende Lagerenden 204, 206 in Drehlagern 48 drehbar ge- 
lagert ist . 
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Auf dem Innenteil 202 sitzt: eine AuBenhulse 208, welche das 
Innenteil umgibt, so daS dieses eine Seele des Schneidwerk- 
zeugs 80 bildet. Die AuSenhulse 208 ist beispielsweise drei- 
teilig ausgebildet mit Jeweils zwei becherf Ormigen AuBen- 
teilen 210 und 212, welche stirnseitig auf das Innenteil 202 
aufschiebbar sind, und einem Mittelteil 214, welches die Form 
eines Hohlzylinders . auf weist und welches zwischen den beiden 
AuBenteilen 210 und 212 auf dem Innenteil 202 sitzt. 

Die AuBenteile 210 und 212 weisen jeweils Ausnehmungen 216 
auf, so daB diese einerseits Ober die Lagerenden 204, 206 auf 
das Innenteil 202 aufschiebbar sind und andererseits jeweils 
eine Ringflache 218 gebildet ist, mittels welcher sich die 
AuBenteile 210, 212 stirnseitig mit dem Innenteil 202 ver- 
binden lassen. 

Die Schneiden 92 sind beispielsweise jeweils an den AuBen- 
teilen 210 und 212 angeordnet. 

Das Innenteil 202 und die AuBenhulse 208 sind miteinander 
verspannt. Dazu sind beispielsweise als Ganzes mit 220 be- 
zeichnete FormschluBverbindungen vorgesehen, welche in einer 
Richtung 222 parallel zur Drehachse orientiert sind. 

Eine FormschluBverbindung 220 umfaBt ein FormschluBelement 
224, welches beispielsweise durch eine Schraube mit einem 
Schraubenkopf 226 gebildet ist. Der Schraubenkopf 226 stellt 
dabei eine Anlagefiache 228 bereit, mittels welcher eine 
Druckkraft auf eine Stirnseite 230 der AuBenhulse 208 in 
Richtung des Innenteils 202 parallel zur Drehachse 84 aus- 
ubbar ist. 
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Das FormschluBelemenI: 224 wird dabei in das Innent:eil 202 
getrieben, so daB das FormschluBelement .224 eine Zugkraft auf 
das Innenteil 202 in Richtung der AuBenhUlse 208 parallel zur 
Drehachse 84 ausubt. Dadurch wird das Innenteil 202 mit der 
AuBenhulse 208 verspannt, urn die Steifigkeit des Schneidwerk- 
zeugs 80 zu erhfihen. und so die Modenstruktur. des Schneidwerk- 
zeugs . 80 hinsichtlich einer Reduzierung von seitlichen 
Schnit-tkraf "ten zu beeinf lussen. 

Wie in Figur 5 gezeigt ist, sind eine Mehrzahl von Form- 
schluBelementen gleichmSBig verteilt um die Drehachse 84 
s-tirnseitig an der AuBenhulse 208 angeordnet, so daB die Ver- 
teilung der FormschluBverbindungen 220 bezogen auf diese 
Drehachse 84 punktsymmetrisch ist; dadurch l^Bt sich eine 
gleichmSBige Zugkraft auf das Innenteil 202 tiber die Stirn- 
fiache 230 ausuben. 

Die Sttitzringe 100, 102 (Schmitz-Ringe) sind beti einer 
Variante eines Ausf uhrungsbeispiels auf jeweils einem Dehn- 
kOrper 240 angeordnet, welcher die jeweilige Werkzeugwelle 82 
in Form eines DehnkOrperrings umschlieBt und mit einer der 
Werkzeugwelle 82 zugeordneten Auf lagef lache 242 auf einer 
Umf angsf lache 244 der jeweiligen Werkzeugwelle 82 sitzt und 
durch diese in radialer Richtung zur Drehachse 84 abgestUtzt 
ist. 

Ferner liegt der Dehnkorper 240 mit einer der AuBenhulse 208 
zugewandten Ringfiache 247 an einer inneren Stirnf ISche 249 
der AuBenhUlse 208 an. Eine dem Innenteil 202 zugewandte 
Ringfiache 246 des Dehnk5rpers 240 hat dagegen zu einer 
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Stirnsei-te 248 des Innenteils 202 Luft, um die Dehnung 
desselben unter der Zugbelastung nicht zu^ behindern. 

Der DehnkGrper 240 ist mit beispielsweise als Schrauben aus- 
gebildeten Spannelementen gegen die Stirnseite 248 fixiert 
und mit der Ringfiache 246 auSerdem kraf tschlussig fixiert. 

Bei einer Variante einer Ausf uhrungsf orm dienen die Form- 
schluBverbindungen 220 gleichzeitig zur Verspannung der 
AuBenhulse mit dem Innenteil 202 und zur Fixierung des 
Dehnk6rpers 240 an dem Innenteil 202 und zur Dehnung des 
Stutzrings 102. 

Bei einer alternativen Ausf uhrungsf orm (in der Zexchnung 
nicht gezeigt) ist die Fixierung des Dehnk6rpers 240 an dem 
Innenteil 204 unabhSngig von den FormschluBverbindungen 220, 
welche eine Zugspannung auf das Innenteil 202 zur Vorspannung 
des Schneidwerkzeugs 80 aufweisen. Dazu sind die FormschluB- 
verbindungen 220 entsprechend angeordnet; beispielsweise ist 
eine Abfolge von Schraubverbindungen bezuglich einer Stirn- 
fiache der AuBenhulse 208 vorgesehen, bei welcher Schrauben- 
verbindungen alternierend zur Vorspannung des Schneidwerk- 
zeugs 80 dienen und zur Dehnbarkeit des StOtzrings 102 
dienen. 

UnabhSngig von der Art der Fixierung des DehnkOrpers 240 an 
der jeweiligen Werkzeugwelle 82 hat dieser vorzugsweise 
bezogen auf die Drehachse 84 einen Radius, der kleiner als 
ein Radius des Innenteils 202 des Schneidwerkzeugs 80 ist. 
Der DehnkGrper 240 weist eine zur Drehachse 84 mit einem 
geringen Konuswinkel verlaufende auBere KonusflSche 250 auf. 
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wobei der Konuswinkel 250 der auBeren KonusflSche beispiels- 
weise ein Kegel verhaltnis von 1:10 hat. / 

Der jeweilige Stutzring ist seinerseits auf einer der Statz- 
ringfiache 106 gegenuberliegenden Seite mit einer inneren 
Konusfiache 252 versehen, welche dasselbe Kegelverhaltnis wie 
die auBere KonusflSche 250 aufweist. 

Die Dimensionierung der inneren Konusflache 252 relativ zur 
auBeren Konusflache 250 erfolgt dabei stets so, daB selbst 
bei minimalem vorgegebenen Durchmesser der Stutzringf ISche 
106 der Stutzring 102 selbst durch die innere Konusflache 252 
und die auBere Konusflache 250 in radialer Richtung zur Dreh- 
achse 84 gedehnt ist und somit stets die innere Konusflache 
252 mit Spannung auf der auBeren Konusflache 250 sitzt, urn 
jegliche radiale Nachgiebigkeit des Stiitzrings 102 aufgrund 
der Abstiitzung desselben uber den Dehnkorper 240 zu ver- 
meiden. 

Die weitere Ausgestaltung der Dehnkorper und ihre Funktion 
ist in der nicht vorverOf f entlichten deutschen Patentanmel- 
dung Nr. 100 40 024.8 vom 16. August 2000 der Firmenvor- 
gangerin der Anmelderin beschrieben, auf die hiermit aus- 
drUcklich Bezug genommen wird- 

Durch Anziehen der FormschluBelemente 224 wird nun einerseits 
eine Druckkraft stirnseitig auf die AuSenhulse 208 in Rich- 
tung des Innenteils 202 ausgeiibt und eine Zugkraft auf das 
Innenteil 202 stirnseitig in Richtung der AuBenhulse 208 
parallel zur Drehachse 84. Dadurch werden Innenteil 202 und 
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AuBenhUlse 210 miteinander verspannt, d. h. das Schneidwerk- 
zeug 80 wird vorgespannt . Dadurch wiederum erhOht: sich die 
Steifigkeit des Schneidwerkzeugs 80 und die Schwingungs- 
Modenstruk-bur gegenUber dem nicht vorgespannten Zustand wird 
verSndert; . 

Ahnlich dem EinfluB einer Zugspannung . auf eine Saite werden 
bei unverSnderter Schwingungsanregung die Eigenf requenzen 
erhaht und die Schwingungsamplituden verkleinert: bzw. urn auch 
nach der Vorspannung die gleiche Schwingungsamplitude zu er- 
halten, muB eine h5here Kraft aufgewandt werden. Aufgrund der 
Lagerung des Schneidwerkzeugs 80 an dem Maschinengestell 10 
ist dabei die Kraft auf das Schneidwerkzeug 80, welche 
Schwingungen anregt, im wesentlichen unabhSngig von der Vor- 
spannung zwischen Innenteil 202 und AuBenhUlse 208 parallel 
zur Drehachse 84. Dies bedeutet, daS durch die VerSnderung 
der Modenstruktur des Schneidwerkzeugs 80 durch die Vor- 
spannung die Schwingungsamplituden des Schneidwerkzeugs 80 
insbesondere auch wShrend eines Schnittvorgangs verringert 
Bind. So wurden bei einer Zugkraft entsprechend 100 t far ein 
Schneidwerkzeug mit einer Stutzweite von 700 mm und einem 
Durchmesser von 300 mm die Amplitude in der Mitte des 
Schneidwerkzeugs auf unter 2 lom verringert. 

wahrend eines Schnittvorgangs ist es aufgrund der Schnitt- 
krafte grundsatzlich mbglich, daB eine Druckkraft mittels der 
AuBenhOlse 208 auf das Innenteil 202 Obertragen wird. Die 
Zugkrafte, welche das Innenteil 202 gegen die AuBenhUlse 208 
verspannen, sind dabei so gewahlt, daB sie solche Druckkrafte 
uberkompensieren, so daB auch wShrend eines Schnittvorgangs 
gewShrleistet bleibt, daB durch seitliche Schnittkraf te 
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hervorgerufene Schwingungen des Schneidwerkzeugs 80 minimiert: 
sind. 

Bel e±ner weiteren Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemclSen 
Schneidvorrichtrung, welche in Figur 6 als Ganzes mit; 260 
bezeichnet ist, ist: eine als Ganzes mit 262 bezeichnete 
Vorspannvorrichtung vorgesehen, welche auf Lagerenden des 
Schneidwerkzeugs wirkt und Ober welche sich ein Schneidwerk- 
zeug 264 ebenfalls vorspannen laBt. 

In der Figur 6 sind dabei gleiche oder gleichwirkende Bau- 
elemente gemSB Figur 2 mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

Das Schneidwerkzeug 264 weist eine Werkzeugwelle 266 auf, 
welche in den Lagern 48 am Maschinengestell 10 drehbar 
gelagert ist, 

Durch die Vorspannvorrichtung 262 ISBt sich auf gegenuber- 
liegende Lagerenden des Schneidwerkzeugs eine Zugspannung 
ausiiben, urn so das Schneidwerkzeug 264 vorzuspannen, d. h, 
dessen Steifigkeit zu erh5hen und damit wiederum dessen 
Modenstruktur im Sinne einer Verringerung des Wegfederns bei 
seitlichen SchnittkrSf ten zu beeinf lussen, wie bereits oben 
anhand des ersten Ausf iihrungsbeispiels einer erfindungs- 
gemaSen Schneidvorrichtung beschrieben. 

Die Vorspannung des Schneidwerkzeugs 264 uber die Schneidvor- 
richtung 260 kann dabei beispielsweise dadurch erfolgen, daB 
die Werkzeugwelle 266 drehbar verschiebungsf est gegenUber der 
Grundplatte 24 fixiert ist, wobei aber gegenuberliegende 
Fixierungsvorrichtungen 268 und 270, welche den jeweiligen 
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Enden der Werkzeugwelle 266 zugeordnet sind, relativ zur 
Grundplatte 24 fixierbar auseinanderbewegbar sind, beispiels- 
weise mit Hilfe einer Prazisionsstellvorrichtung, um auf 
dlese Weise eine Zugspannung Uber die Lagerenden der Werk- 
zeugwelle auf das Schneidwerkzeug 264 einleiten zu kOnnen. 

Bei einer alternativen Ausfuhrungsform kann es auch vorge- 
sehen sein, daB die Enden 268, 270 Jeweils durch Gewichte 
belastet sind, um die erf orderliche Vorspannung des Schneid- 
werkzeugs 264 zur Modi fikat ion dessen Modenstruktur zu ver- 
ur sachen . 

Es kann auch vorgesehen sein, daB das Schneidwerkzeug 264 
drehbar verschiebungsfest beziiglich der Drehlager 48 ange- 
ordnet ist, wobei gegenuberliegende Drehlager (bezogen auf 
die Enden 268, 270 der Werkzeugwelle 266) relativ zueinander 
auseinanderbewegbar sind, um so eine Zugkraft auf die Werk- 
zeugwelle 266 einzuleiten und deren Steifigkeit zu erhbhen. 

Erf indungsgemSB kann es auch vorgesehen sein, eine Prage- 
vorrichtung mit einem Pragewerkzeug mit einer PrSgestruktur 
so auszubilden, daB das Pragewerkzeug vorgespannt ist. Die 
vorstehend beschriebenen Ausf uhrungsf ormen von Schneidvor- 
richtungen und Schneidwerkzeugen funktionieren auch fur 
Pragevorrichtungen und PrSgewerkzeuge . 

PrSgewerkzeuge, welche um eine Drehachse drehbar sind, lassen 
sich auch beim Ultraschallschneiden und/oder Ultraschall- 
schweiBen einsetzen, bei welchem raittels einer Sonotrode ein 
Werkstlick ultraschallbeauf schlagt wird, wobei das Werkstuck 
auf dem rotierenden Pragewerkzeug an der Sonotrode vprbei 
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transport iert wird und sich so durch die Pragestruktur auf 
dem Pragewerkzeug entsprechende Werkstuckeinpragungen her- 
stellen lassen« 
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V 



patentansprO.che 



1. Schneidvorrichtung, umfassend ein Maschinengest;ell (10), 
elne AmboBwalze. ( 70 ) , welche an dem Maschinengestell 
(10) drehbar gelagert ist, und ein Schneidwerkzeug (80; 
264), welches drehbar an dem Maschinengestell (10) 
gelager-t ist, wobei das Schneidwerkzeug (80; 264) eine 
mit AmboBf lachen (76) der AmboBwalze (70) zusammen- 
wirkende Schneide (92) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schneidwerkzeug (80; 264) im wesentlichen parallel zu 
seiner Drehachse (84) vorgespannt ist. 

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidwerkzeug (80; 264) zugbelastet 
ist. 

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug (80; 264) mit 
einer solchen Kraft verspannt ist, daB eine maximale 
Schwingungsamplitude des Schneidwerkzeugs (80; 264) 
unterhalb eines vorgegebenen Werts liegt. 

4. Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug 
(80) eine AuBenhOlse (208) aufweist, an welcher die 
Schneide (92) sitzt, und ein Innenteil (202) aufweist, 
wobei AuBenhOlse (208) und Innenteil (202) gegeneinander 
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verspannt sind mit einer Spannkraf twirkung im wesent- 
lichen parallel zur Drehachse (84) des Schneidwerkzeugs 
(80). 

5. Schneidvorrich-tung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB Innenteil (202) und AuSenhvilse (208) so 
verspannt sind, daB das Innenteil (202) in Richtung der 
AuSenhaise (208) auf Zug belastet ist. 



Schneidvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB Innenteil (202) und AuBenhiilse (208) 
so verspannt sind, daS Druckkrafte auf das Schneidwerk- 
zeug (80) mittels der Zugspannung auf das Innenteil 
(202) uberkompensierbar sind. 

Schneidvorrichtung nach einem der Ansprliche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB AuBenhulse (208) und Innen- 
teil (202) mittels FormschluBverbindungen (220) ver- 
spannt sind. 

Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS eine Verbindungsrichtung (222) einer Form- 
schluBverbindung (220) parallel zur Drehachse (84) des 
Schneidwerkzeugs (80) orientiert ist. 



9. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Form- 
schluBverbindungen (220) gleichmaBig bezogen auf die 
Drehachse ( 84 ) urn diese angeordnet sind . 
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10. Schneidvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , daS ein FormschluSelemen-b (224) 
eine Anlagefiache (228) aufweist, mittels welcher eine 
Druckkraft auf die AuBenhulse (208) ausubbar ist. 

11. Schneidvorrich-tung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an einem Anlageelement;, welches mil: der 
Anlagefiache (228) versehen ist, ein Schraubelement 
sitzt, mittels dem eine Zugkraft auf das Innenteil (202) 
ausubbar ist. 

12. Schneidvorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abmessungen eines Form- 
schluBelements (224) und/oder die Anzahl der FormschluB- 
elemente an den Durchmesser und die Stutzweite des 
Sfchneidwerkzeugs (80) angepaBt sind- 

13. Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug 
(80; 264) mit Stutzringen (100, 102) versehen ist, 
mittels welchen dieses gegeniiber der AmboBwalze (70) 
abstutzbar ist und/oder umgekehrt- 

14. Schneidvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Jedem Stutzring (100, 102) der Durch- 
messer einer Stutzringf lache (104, 106) durch radiale 
Dehnung des Stutzrings (100, 102) im Bereich unterhalb 
einer elastischen Dehnungsgrenze von dessen Material 
mittels einer Dehnungsvorrichtung (240, 250, 252) 
einstellbar ist. 
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15. Schneidvorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, da6 mittels eines FormschluSelemen-ts 

( 224 ) , mit welchem eine Zugspannung auf ein Innenteil 
(202) des Schneidwerkzeugs (80) bezUgllch einer AuSen- 
hUlse (208) ausiibbar ist, der Durchmesser elnes Stutz- 
rings (100, 102) einstellbar ist. 

16. Schneidvorrich-tung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet; , da6 das Schneidwerkzeug (80) unabhSngig 
von der Dehnung der Stutzringe (100, 102) vorspannbar 
ist. 

17. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Maschinengestell (10) eine 
Vorspannvorrichtung (262) fur das Schneidwerkzeug (264) 
angeordnet ist, mittels welcher auf gegentiberliegende 
Enden oder Endbereiche des Schneidwerkzeugs (264) eine 
Zugspannung ausObbar ist. 

18. Schneidwerkzeug, welches urn eine Drehachse drehbar ist 
und eine Schneide (92) aufweist, welche mit AmboBf ISchen 
(76) einer AmboBwalze (70) in Zusanunenwirkung bringbar 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug 
(80) im wesentlichen parallel zu seiner Drehachse (84) 
vorgespannt ist. 

19. Schneidwerkzeug nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneidwerkzeug (80; 264) zugbelastet 
ist. 
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20. Schneidwerkzeug nach Anspruch 18 Oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Schneidwerkzeug (80; 264) mit 
elner solchen Kraft verspannt ist, daB eine maximale 
Schwingung Samplitude des Schneidwerkzeugs (80; 264) 
unterhalb eines vorgegebenen Werts liegt. 

21. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet , daS das Schneidwerkzeug (80) 
eine AuBenhulse (208) aufweist, an welcher die Schneide 
(92) sitzt, und ein Xnnenteil (202) aufweist, wobei 
AuBenhulse (208) und Innenteil (202) gegeneinander ver- 
spannt sind mit einer Spannkraf twirkung im wesentlichen 
parallel zur Drehachse (84) des Schneidwerkzeugs (80). 

22. Schneidwerkzeug nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Innenteil (202) und AuBenhulse (208) so 
verspannt sind, daB das Innenteil (202) in Richtung der 
AuBenhulse (208) auf Zug belastet ist. 

23. Schneidwerkzeug nach Anspruch 21 oder 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB Innenteil (202) und AuBenhtilse (208) 
so verspannt sind, daB DruckkrSfte auf das Schneidwerk- 
zeug (80) mittels der Zugspannung auf das Innenteil 
(202) uberkompensierbar sind. 

24. Schneidwerkzeug nach einem der AnsprUche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB AuBenhulse (208) und Innen- 
teil (202) mittels FormschluBverbindungen (220) ver- 
spannt sind. 
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25. Schneidwerkzeug nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Verbindungsrichtung (222) einer Form- 
schluBverbindung (220) parallel zur brehachse (84) des 
Schneidwerkzeugs (80) orientiert ist. 

26. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 21 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet , daB eine Mehrzahl von Form- 
schluBverbindungen (220) gleichmSBig bezogen auf die 
Drehachse (84) um diese angeordnet sind. 

27. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 21 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet , daB ein FormschluBelement (224) 
eine Anlageflache (228) aufweist, mittels welcher eine 
Druckkraft auf die AuBenhOlse (208) ausUbbar ist. 

28. Schneidvorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an einem Anlageelemen-t, welches mit der 
Anlageflache (228) versehen ist, ein Schraubelement 
sitzt, mittels dem eine Zugkraft auf das Innenteil (202) 
ausiibbar ist. 

29. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 21 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet , daB die Abmessungen eines Form- 
schluBelements (224) und/oder die Anzahl der ForraschluB- 
elemente an den Durchmesser und die Stiitzweite des 
Schneidwerkzeugs (80) angepaBt sind- 

30. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 18 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug (80; 
264) mit StOtzringen (100, 102) versehen ist, mittels 
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welchen dieses gegenuber der AmboBwalze (70) abstiitzbar 
ist und/oder umgekehrt. 

31. Schneidwerkzeug nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei jedem Stutzring (100, 102) der Durch- 
messer einer Stutzringf lache (104, 106) durch radiale 
Dehnung des Stutzrings (100, 102) im Bereich unterhalb 
einer elastischen Dehnungsgrenze von dessen Material 
mittels einer Dehnungsvorrichtung (240, 250, 252) ein- 
stellbar ist, 

32. Schneidwerkzeug nach Anspruch 30 oder 31, dadurch 
gekennzeichnet, daB mittels eines FormschluBelements 
(224), mit welchem eine Zugspannung auf ein Innenteil 
(202) des Schneidwerkzeugs (80) bezuglich einer AuBen- 
hulse (208) ausubbar ist, der Durchmesser eines StOtz- 
rings (100, 102) einstellbar ist. 

33. Schneidwerkzeug nach Anspruch 30 Oder 31, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug (80) unabhangig 
von der Dehnung der Stutzringe (100, 102) vorspannbar 
1st. 

34. PrSgevorrichtung , umfassend ein Maschinengestell, eine 
AmboBwalze, welche an dem Maschinengestell drehbar 
gelagert ist, und ein Prfigewerkzeug, welches drehbar an 
dem Maschinengestell gelagert ist, wobei das PrSgewerk- 
zeug eine mit AmboBflSchen der AmboBwalze zusammen- 
wirkende PrSgestruktur aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Pragewerkzeug im wesentlichen parallel zu seiner 
Drehachse vorgespannt ist. 
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35. PrSgewerkzeug , welches urn eine Drehachse drehbar ist und 
eine Pragestruktur aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Pragewerkzeug im wesentlichen parallel zu seiner 
Drehachse vorgespannt ist. 
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ZUSAMMENFASS.UNG 

Um elne Schneidvorr ichtung , umfassend ein Maschinengestell, 
eine AmboBwalze, welche an dem Maschinengestell drehbar 
gelagert ist, und ein Schneidwerkzeug, welches drehbar an dem 
Maschinengestell gelagert ist, wbbei das Schneidwerkzeug eine 
mit AmboBf lachen der AmboBwalze zusammenwirkende Schneide 
aufweist, zu schaffen, bei denen das Wegfedern aufgrund von 
sextlichen SchnittkrSf ten minimiert ist, ist vorgesehen, daS 
das Schneidwerkzeug im wesentlichen parallel zu seiner Dreh- 
achse vorgespannt ist. 




Aichele Werkzeuge GmbH 
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Fig. 2 




